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ВВЕДЕНИЕ 
 
С течением времени значительно повышаются требования к качеству 
изготовления полиграфической продукции, в связи с чем приходится 
мобильно реагировать на спрос и коньюктуру рынка. Как известно, вопрос 
качества призвано решать современное оборудование, позволяющее за более 
короткий срок и с меньшими трудозатратами выполнять поставленные 
задачи по обеспечению высокого качества полиграфической продукции. 
Тема данного дипломного проекта «Модернизация полиграфического 
предприятия». Его цель —модернизация печатного производстватипографии 
«Журналист», так как печатное производство — основное на данном 
полиграфическом предприятии, что в свою очередь должно повлечь за собой 
не только количественное показатели, но и качественное изменение заказов. 
Типография не ограничена в производственных площадях, помещения 
находятся в собственности. И не смотря на это оптимальным решением для 
получения большей прибыли предприятием будет не расширение парка 
машин, а его качественное улучшение. 
Проблема модернизации полиграфических предприятий, как таковая, 
является проблемой как предприятий «молодых», срок работы которых на 
рынке предоставления полиграфических слуг составляет менее пяти лет, так 
и предприятий работающих гораздо большее время, не зависимо от 
продуктовой программы. Основной момент при определении направлений 
реконструкции все таки является постоянно меняющиеся требования к 
срокам выполнения и качеству изготовления полиграфической продукции. 
Большое внимание при выборе полиграфического оборудования, в частности 
печатных машин, на сегодняшний день уделяется возможности  
дополнительной отделки «в линию», сведение к минимуму влияния 
человеческого фактора путем приобретения высокоавтоматизированных 
печатных машин.    
 В результате разработки данного дипломного проекта мы стремимся 
получить: сведение к минимуму ручного труда, сокращение времени на 
приладку и печать тиража, снижение себестоимости продукции, увеличение 
выпуска печатной продукции в единицах, увеличение заработной платы для 
работников, получение наибольшей прибыли предприятием. Кроме того 
типография получит возможность освоить новые виды 
полиграфическойпродукции  и тем самым упрочить не только свое 
финансовое положение, но и более уверенно закрепиться на рынке 
полиграфических услуг. 
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1.Анализ существующего производства 
 
Допечатное производство 
Допечатный сектор работает по, так называемой, традиционной 
технологии с использованием фотовыводного устройства. Не смотря на 
явные преимущества технологии прямого экспонирования печатных форм  
«Компьютер-печатная форма», использование традиционной технологии на 
нашем предприятии объясняется не только с точки  зрения цены вопроса, но 
и с точки зрения качества. Технология «Компьютер–фотоформа» хорошо 
зарекомендовала себя в работе. Установленное устройство фотовывода 
 (HeidelbergGerkulesPro), обеспечивает отличное качество фотоформ. На 
данном участке работают 2 (два) оператора фотовыводного устройства. 
Формное производство 
На участке изготовления печатных форм, по штатному расписанию, 
работают 2(два) человека, которые осуществляют монтаж фотоформ и 
изготовление форм для печати. Оборудование формного участка состоит из 
монтажного стола и копировальной рамы. А для процесса проявки и 
промывки используется проявочный процессор, что положительно 
сказывается на качестве изготовления печатных форм. 
Печатное производство 
Печатное производство состоит из двух офсетных листовых печатных 
машин: HeidelbergGTO 52–4, HeidelbergGTO 52-2. Основная работа ведется 
на HeidelbergGTO 52–4, где выполняются работы красочностью 4+4, 4+0, 
 а HeidelbergGTO 52–2 используется для печати дополнительными красками, 
либо для отделки листовой продукции, такой как лакировка, перфорация, 
нумерация, либо печать блоков красочностью 1 + 1, 2 + 2, для журнальных 
изданий. Работа на машинеGTO 52–4 организованна на предприятии в две 
смены по двенадцати часовому графику работы предприятия . Данная 
печатная машина была приобретена в 2003 году не новая, а в состоянии 
бывшая в употреблении. Год выпуска 1995. Учитывая год выпуска и 
количество отпечатанных на ней оттисков можно с уверенностью сказать, 
что не смотря на хорошие показатели качества, можно говорить о скором ее 
физическом износе данной машины. Так же работа на этой печатной машине 
предполагает применение в производстве большого количества ручного 
труда при переналадке с тиража на тираж, что сказывается на времени 
прохождения заказов на печатной стадии производства продукции. 
Цех подготовки бумаги 
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1.1 Расчет эффективности использования 
 имеющегося печатного оборудования. 
Для расчета количества печатных машин необходимых на предприятии 
надо знать следующие параметры: 
-количество приладок; 
-время на приладки печатных машин; 
-количество листов оттисков с учетом технических отходов; 
-время на печать; 
-годовой фонд рабочего времени. 
Количество приладок рассчитывают следующим образом: так как 
печать будет выполняться на листовых печатных машинах, где за один 
оборот печатного цикла выполняется печать одного печатного листа.издания, 
следовательно, количество приладок будет равно отношению количества 
краско-форм к количеству красочных секций в машине. 
0BГодовое количество приладок 
HeidelbergGTO 52–4 
Количество приладок: 10736; 
Трудоемкость: 2684 час. 
1BКоличество листов-оттисков, с учетом технических отходов 
2BКоличество листов-оттисков, с учетом технических отходов 
вычисляется по формуле (1.1) 
 
 
ЛRоотпR=ЛRоотR+3,5%ЛRоотR        (1.1) 
 
 
где     ЛRоотR– Количество листов оттисков 
 ЛRоотпR– Количество листов оттисков с учетом отходов 
 
 
11405 тыс.листов–оттисков+399,175(3,5%)тысяч листов-оттисков = 
11804,2 тысяч листов–оттисков. 
Трудоемкость процесса печати вычисляется по формуле  (1.2) 
 
ТRппR=ЛRоотпR*ТRнвR         (1.2) 
 
где    ЛRоотпR– Количество листов оттисков с учетом отходов 
 ТRнвR– трудоемкость нормы времени на печать учетной еденицы 
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Трудоемкость процесса печати: 11804,2 х 0,183=2160,2 
В таблице 1.1 предоставлены данные по печатноймашине 
HeidelbergGTO 52–4 

































































































52-4 11804,2 2160,2 10736 2684 4844,2 
 
Годовой фонд рабочего времени по 12-часовому графику в две смены 
составляет: 20 рабочих смен в месяц х 2 смены х 12 месяцев х 12 часов = 
5760 часов.  
Коэффициент использования рабочего времени: 
Коэффициент использования рабочего времени измеряется  по формуле (1.3) 
 
δRтнR=ТRнR/ТRг         R(1.3) 
 
 
где δRтнR– коэффициент использования рабочего времени 
ТRнR– трудоемкость на приладки,печпть тиража 
ТRгR – годовой фонд рабочего времени 
 




1.2Обоснование необходимости реконструкции печатного 
производства: 
При использовании печатной машины HeidelbergGTO 52–4: 
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-Печатное оборудование используется практически на полную 
мощность (по годовому фонду рабочего времени) в связи с чем нет 
возможностей для расширения ассортимента и количества 
производимой продукции. 
-Все основные операции по подготовке печатной машины к процессу 
печати производятся в ручную, такие как приладка: установка 
печатных форм, настройка общей и зональной подачи краски и 
увлажняющего раствора, настройка листопроводящей системы и так 
далее. 
-Все операции по обслуживанию печатной машины так же 
выполняются в ручную: смывка красочных аппаратов, одготовка 
увлажняющего раствора. 
-Коэффициент использования рабочего времени 0,85 на сегодняшний 
день является максимальным, так как остальное время печатная 
машина простаивает из-за частых поломок различных узлов. 
Вывод: На основании вышесказанного можно сделать вывод, что 
использование малоавтоматизированной печатной машины  ведет к 
большому расходу основных и вспомогательных материалов, таких как 
бумага, краска, смывочные средства. Завышенная трудоемкость процессов 
приладки и печати так же является следствием большого количества ручных 
операций и исчерпанного ресурса печатной машины, в связи с чем 
недозагруженность печатной машины, согласно показателю коэффициента 
использования рабочего времени, объясняется большим количеством 
простоев печатной машины, связанными с поломками.  
Следствие:  привлечение дополнительного портфеля заказов не 
представляется возможным, так как не выполнение обязательств перед 
потенциальными заказчиками может отрицательно сказаться на репутации 
 предприятия.  
1.3 Выбор печатного оборудования. 
Для выпуска полноцветной печатной продукции предполагается 
использовать  офсетную   четырехсекционную печатнуюмашину RYOBI 
524GX–A. Основная масса полноцветных заказов на данном предприятии 
печатается форматом А3 (листовки, буклеты, обложки для журналов). 
Данный выбор основывается на длительном анализе множества вариантов. 
Соотношение цена-качество, а также большая степень автоматизации стали 
основными положениями при выборе печатной техники данного 
производителя. 
Технические характеристики RYOBI 524GX–A. 
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Количество печатных секций                               4; 
Макс. формат листа, мм                                        520 × 375; 
Мин. формат листа, мм                                         100 × 105; 
Макс. формат изображения, мм                             505 × 350; 
Толщина листа, мм                                                0,04-0,6; 
Скорость печати, отт./час                                      3000-15000; 
Размер печатной формы, мм                                  510 × 400; 
Размеры офсетного полотна, мм                           541 × 437 х 1,95 ; 
Система подачи листов                                      каскадная; 
Высота стапеля самонаклада, мм                           800; 
Высота стапеля приемки, мм                                 430; 
Механизм равнения листа                                   тянущего типа; 
Красочный аппарат                                              17 валов(4 накатных) 
Увлажняющий аппарат                                      RYOBI–Matic; 
Габариты печатно, мм                                         3 фазы, 380В, 50Гц, 63А; 
Потребляемая мощность, Квт                                    14; 
Масса печатной машины,кг                                    7100. 
 
Основное предназначение машины RYOBI 524GX–A – выпуск 
широкого диапазона каталожной, журнальной, высокохудожественной 
продукции в широком диапазоне  видов, запечатываемых материалов и 
тиражей.  
Машина принадлежит к самой популярной серии RYOBI 520 (в мире 
установлено более 10 000 секций). RYOBI 524GX представляет новое 
поколение скоростных автоматизированных офсетных печатных машин 
формата В3 с рекордной в этом классе производительностью до15 000 
оттисков в час (по специальному заказу доступны версии со скоростью 
печати до 15 500 оттисков в час). 
В основе организации машины лежит принцип прямой связи с 
допечатным участком и максимально оперативного управления. Центром 
управления является многофункциональный пульт  RYOBIPCS–H, 
снабженный регулировками красочных и увлажняющих аппаратов, 
приводки, давления натиска, самонаклада, а также диагностическими 
функциями. Пульт может быть подключен к локальной вычислительной сети 
типографии для обмена данными с препресс-участком.  
Настройка на формат и толщину бумаги также производится 
автоматически. При задании соответствующих величин с центрального 
пульта автомат бокового равнения перемещается на заданную позицию, а на 
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печатных секциях устанавливается соответствующее давление натиска. 
Смывка красочных аппаратов и офсетных цилиндров автоматическая, что 
экономит время и труд оператора.  
Стандартное оснащение: 
- Многофункциональный пульт управления  RYOBIPCS–H; 
- Стол самонаклада с вакуумными тесьмами; 
- Система автоматической предустановки положения автомата 
равнения; 
- Система автоматической предустановки давления натиска; 
- Устройство полуавтоматической смены форм RYOBISemi–RPC; 
- Увлажняющий аппарат RYOBI–Matic; 
- Удаленное управление осевой, радиальной и диагональной 
приводками; 
- Устройство автоматической смывки красочных аппаратов; 
- Устройство автоматической смывки офсетных полотен; 
- Электронный и механический датчики двойного листа; 
- Системы обеспечения безопасности оператора; 
- Устройство снятия статического электричества; 
- Система противодействия скручиванию листов; 
- Вакуумные тормозные барабаны в ПВУ; 
- Регулируемое устройство распыления противоотмарывающего 
  порошка; 
Дополнительное оснащение: 
- Сенсор автомата бокового равнения; 
- Устройство удаления марашек; 
- Увлажняющий аппарат RYOBI–Matic–D со снятием марашек; 
- Система контроля качества RYOBIPDS (на основе  
спектрофотометра); 
- Система контроля качества RYOBIPDS–Е (на основе денситометра); 
- Система термостатирования красочных аппаратов; 
- Ультразвуковой датчик двойного листа. 
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1.4 Расчет эффективности использования проектируемого 
печатного оборудования  
Для расчета количества печатных машин необходимых на предприятии 
надо знать следующие параметры: 
- количество приладок; 
- время на приладки печатных машин; 
- количество листов оттисков с учетом технических отходов; 
- время на печать. 
- годовой фонд рабочего времени. 
Количество приладок рассчитывают следующим образом: так как 
печать будет выполняться на много красочных листовых печатных машинах, 
где за один оборот печатного цикла выполняется печать один печатный лист . 
издания, следовательно, количество приладок будет равно отношению 
количества краско-форм к количеству красочных секций в машине. 
Годовое количество приладок 
RYOBI 524 GX–A. 
Количество приладок=10736; 
Трудоемкость=1610,4 час. 
Количество листов-оттисков, с учетом технических отходов 
Количество листов‐оттисков, с учетом технических отходов 
вычисляется по формуле (1.1) 
 
 
ЛRоотпR= ЛRоотR+3,5%ЛRоотR        (1.4.1) 
 
где     ЛRоотR– Количество листов оттисков 
 ЛRоотпR– Количество листов оттисков с учетом отходов 
 
11405 тыс.листов-оттисков+399,175(3,5%)тыс.листов-оттисков = 
11804,2 тыс.листов-оттисков. 
 
Трудоемкость процесса печати вычисляется по формуле  (1.4.2) 
 
ТRппR=ЛRоотпR*ТRнвR         (1.4.2) 
 
где    ЛRоотпR– Количество листов оттисков с учетом отходов 
 ТRнвR– трудоемкость нормы времени на печать учетной еденицы 
Трудоемкость процесса печати: 11804,2 х 0,1=1180,4 
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В таблице 1.2 предоставлены данные по печатной машине RYOBI 524 GX–A. 



































































































524 GX-A. 11804,2 1180,4 10736 1610,4 2790,8 
 
Годовой фонд рабочего времени по 12-часовому графику в две смены 
составляет: 20 рабочих смен в месяц х 2 смены х 12 месяцев х 12 часов = 
5760 часов.   
Коэффициент использования рабочего времени: 
Коэффициент использования рабочего времени измеряется  по формуле 
(1.3) 
 
δRтнR=ТRнR/ТRг         R(1.4.3) 
 
где δRтнR– коэффициент использования рабочего времени 
ТRнR– трудоемкость на приладки,печпть тиража 
ТRгR – годовой фонд рабочего времени 
 
 
Ниже предоставлен расчет по формуле (1.4.3) для 8 и 12 часового 
графика работы: 
2790,8/5760=0,49 
Годовой фонд рабочего времени по 8-часовому графику в две смены – 
3840 часов. 
Коэффициент использования рабочего времени: 
2790,8/3840=0,73 
 
Вывод: На основании произведенных расчетов можно отметить 
следующее. Установка новой печатной машины значительно сократит время 
прохождения заказов на печатной стадии производства за счет сокращения 
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времени на приладку и печать, благодаря высокому уровню автоматизации 
печатной машины. Исходя из этого предлагается использовать один из двух 
вариантов режима работы печатных машин. 
1-й вариант: в две смены по 8-ми часовому графику; 
2-й вариант: в две смены по 12-ти часовому графику; 
Но, учитывая результаты расчетов коэффициента использования 
рабочего времени, целесообразнее будет работать по 8-ми часовому графику 
в две смены. Основное заключение будет говорить о том, что при установке 
RYOBI 524 GX-A появляется возможность увеличить уровень качества 
выпускаемой полиграфической продукции, привлечь дополнительный пакет 
заказов и следовательно, увеличить прибыль предприятия. 
 
1.5 Расход основных расходных материалов. 
  В таблице 1.3 предоставлен расход основных материалов для печатной 
машины RYOBI 524 GX-A. 
 




















ы,  руб 
Всего, 
тыс. руб.




форм 1,01 10843,4 48,5 525,905 
Итого: 705,325 
  
В таблице 1.4 предоставлен расчет стоимости бумаги 
 
Таблица 1.4 — Расчет стоимости бумаги 
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2 POLAR  
76ЕМ 
Резчик IV 1 30 1920 57,6 17,28 15 94,35 
ИТОГО: 308,8 92,64 80,3 505,81 
 
В таблице 1.6 предоставлены расходы по содержанию и эксплуатаций 
оборудования 
 











































2 POLAR 76ЕМ 1 720 36 64,8 
ИТОГО: 
 
13320  667  1198,8 
 
 В таблице 1.7 предоставлены затраты  на силовую электроэнергию. 
Таблица 1.7 — Затраты на силовую электроэнергию 
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1 RYOBI 524 GX-A. 
0,84 
14 3840 0,91 29,866 




В таблице 1.8 предоставлен расчет заработной платы общецехового 
персонала. 





















1 Начальникцеха 1 10 120 36 31,2 196,56 
2 
Мастерпечатногоуча
стка 1 7 84 25,2 21,84 137,59 
3 Техничка 1 3 36 10,8 9,36 58,97 






5 120 36 31,2 196,56 
ИТОГО: 6 29 408 122,4 106,08 668,3 
 
 В таблице 1.9 предоставлен расчет площади печатного цеха. 
 
Таблица 1.9 — Расчет площади печатного цеха 
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 4,196х2,355 9,88 5 49,4 
2 POLAR 76ЕМ 





В таблице 1.10 предоставлена площадь вспомогательных помещений 
печатного цеха. 
 














Платформа  для 
полуфабрикатов (высота 
















Кладовая 10 2 20 







25 1 25 
Электронно-ремонтное 
отделение цеха 
17 1 17 
Помещение для смывки и 
ремонта валиков 
12 1 12 
































Общая площадь печатного цеха  = 232,4 мP2 
Стоимость цеха – 232,4 мP2Pх 15 тыс. руб.=3468 тыс. руб. 
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Затраты на ремонт – 87,15 тыс. руб. 
Затраты на освещение – 52,29 тыс. руб. 
Амортизационные отчисления – 173,4 тыс. руб. 
 
 В таблице 1.11  предоставлен расчет себестоимости по печатному цеху. 
 
Таблица 1.11— Расчет себестоимости по печатному цеху 
№ 
п/п 





Затраты на материалы: 






Заработная плата основных производственных рабочих:  
-ПЗП  
-ДЗП  






Затраты на содержание и эксплуатацию оборудования:  
Затраты на ремонт  
Затраты на амортизацию  






Цеховые расходы:  
Заработная плата цехового персонала. 
Содержание и текущий ремонт помещения  
Затраты на осветительную электроэнергию  






 Полная себестоимость 51886,65 
 
Технико-экономические показатели печатного цеха 
1.Себестоимость по печатному цеху: 
Себестоимость по печатному цеху взята из таблицы 1.11. 
С/С = 51886,65тыс. руб. 
2. Прибыль: 
Прибыль рассчитывается  по формуле (1.6.1) 50 % умножить на 
себестоимость  по печатному цеху 
П = 50% х С/С         (1.6.1) 
П = 50% х 51886,65= 25943,32 тыс. руб. 
 
3. Оптовая цена: 
 Оптовая цена вычисляется по формуле (1.6.2) прибыль 
складывается с себестоимостью по печатному цеху 
  
Изм. Лист № докум. Подпись Дата
Лист
21 ДП-261202.65-2016 ПЗ 
 
О.Ц. = П + С/С        (1.6.2) 
 
О.Ц. = 25943,32 тыс. руб. + 51886,65 тыс. руб. = 77829,97 тыс. руб. 
4. Капитальные вложения: 
 Капитальные вложения вычисляются по формуле (1.6.3) в виде 
суммы себестоимости  по печатному цеху и затрат. 
 
Кап.вл. = С/С+ ЗRпр обор    
 R(1.6.3) 
 
Кап.вл. = 51886,65тыс. руб.+ 13320 тыс. руб. = 65206,65 тыс. руб 
 
5. Рентабельность продукции: 
 Рентабельность продукции вычесляется по формуле (1.6.4) в виде 
произведения прибыли, себестоимости по печатному цеху и 100%. 
 
РRпродR = П х 100% /С/С         (1.6.4) 
 
РRпродR = 25943,32 тыс. руб. х 100%/51886,65тыс. руб.=49,9%≈50% 
 
6. Рентабельность производства: 
 Рентабельность производства вычисляется по формуле (1.6.5) 
В виде произведения прибыли, капитальных вложении и 100% 
 
РRпроизR= П х 100%/ Кап.вл.        (1.6.5) 
 
РRпроизR= 25943,32 тыс. руб. х 100%/65206,65 тыс. руб.=39,78%≈40% 
  
  
2. Участок допечатной подготовки 
В основе построения систем допечатной подготовки лежит концепция 
системного подхода к организации процесса, при котором все операции, 
связанные с вводом, обработкой и выводом изображений, согласованны друг 
с другом, используют одинаковые форматы данных, единые параметры, 
принципы связи и управления различными этапами данного процесса. При 
этом все технологические и программные параметры аппаратного и 
программного обеспечения находятся в жесткой взаимосвязи, что позволяет 
существенно оптимизировать весь процесс допечатной подготовки и 
добиваться максимальной производительности всей системы. 
Представим условно зависимость качества печатной формы от 
основных факторов. 
















Рис.1— Структура печатной формы по используемым компонентам. 
 
2.1 Этап обоснования выбора технологического процесса  
Свойственный полиграфии прогресс ставит перед специалистами 
проблему выбора технологического процесса. Выбор технологии — дело 
ответственное, имеет свои тонкости и требует большого количества 
информации. В современной офсетной печати используются десятки 
различных материалов и технологий изготовления печатных форм. 
Наибольшее применение на предприятиях имеют: традиционная технология 
изготовления форм (технология CTF), технология изготовления форм с 
использованием полиэфирных материалов, экономичная традиционная 
технология с использованием кальки (для простых работ). Технология 
прямого экспонирования изображения на формную пластину и такие виды 
технологий, как CtPrint, CtPress, еще только набирают обороты в отношении 
распространения.  
Традиционная технология изготовления печатных форм 
 (Computer – Film), с использованием фотовыводных устройств, 
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зарекомендовала себя как надежное и предсказуемое оборудование. Четко 
отлаженный технологический процесс позволяет получить печатные формы 
отличного качества, но после получения диапозитивов из-за довольно 
длинной цепочки дальнейших операций, обуславливает основные недостатки 
данной технологии. Плюс ко всему количество и стоимость расходных 
материалов, с помощью которых происходит обработка и собственно 
изготовление печатной формы, достаточно негативно влияет на 
себестоимость печатной продукции. Но если учесть срок службы данной 
технологии на благо полиграфии, можно еще раз повториться и сказать, что 
данная технология, в лице современных фотовыводных устройств позволяет 
обеспечивать очень высокий уровень качества полиграфической продукции. 
Еще один неоспоримый плюс из собственной практики. При наличии 
печатного парка машин разного формата в условиях средней и малой 
типографиях, после получения диапозитивов имеется некоторая свобода 
действий в распределении загрузки действующего оборудования. А также в 
условиях пиковой загрузки печатного оборудования после выхода из строя 
одной из машин, представляется возможность, при неготовых печатных 
формах, переставить заказы на другие машины. 
В последнее время появилось много различных технологий прямого 
экспонирования формных пластин. Технология СtР (Computer-to-Plate) 
позволяет перейти предприятию на новый качественный уровень 
производства. Бесспорно, эта технология является гарантом показателя 
качества продукции, стабильности, финансовой стабильности. Но, 
приобретение устройства СtР (Computer-to-Plate)  весьма дорогостоящее 
удовольствие на сегодняшний день. Определенно можно сказать, что для 
многих средних и малых типографий этот аспект является определяющим 
для выбора технологии. Несомненно со временем стоимость подобных 
устройств будет снижаться, а периодические издания на перебой твердят о 
малых сроках окупаемости, но все таки, я считаю, что еще длительный срок 
технология СtF (Computer-to-film)  будет иметь доминирующее положение на 
рынке полиграфических услуг, не смотря на очевидные преимущества СТР 
(Computer-to-Plate).  
Оборудование для обработки тексто-иллюстрационной информации 
Для обеспечения оперативного и качественного выпуска 
полиграфического продукта, предприятие должно быть оснащено 
современным высокопроизводительным оборудованием, которое позволить 
снизить затраты времени на подготовку информационных данных. 
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Наборная станция  
 В таблице 2.1 предоставлены технические характеристики наборных 
станции. 
 
Таблица 2.1 — Техническая характеристика 
Характеристики Показатели 
Процессор Intel 2.0 Ггц 
Оперативная память 512 Мб 
Жесткий диск 80 Гб 
Видеокарта Nvidia GeForce 5700 (128Мб) 
Дисковые накопители Сombo (DVD, CD-R/RW) 
Сетевая карта Ethernet 10/100 
Монитор 17” TFT Samsung 
 
Станция обработки изображения 
Графическая станция ApplePowerMacintosh 9500/132 
Все программное обеспечение пакета работает на компьютерной 
платформе ApplePowerMacintosh. Выбор данной платформы обоснован тем, 
что фирма  Apple одной из первых включила в состав операционной системы, 
используемой на своих компьютерах, программу ColorSync,  
предназначенную для управления цветом изображения при его вводе в 
компьютер, обработке с помощью различных прикладных программ и выводе 
на печать (иными словами – предназначенную для обеспечения цветовой 
синхронизации).  
Как правило, цифровые изображения, полученные с помощью 
профессиональных сканеров и предназначенные для репродуцирования, 
занимают достаточно большие объемы памяти. Поэтому компьютеры, 
используемые в качестве рабочих станций для сканеров, должны обладать 
достаточной мощностью и производительностью, чтобы обеспечить 
обработку подобных объемов информации. 
 
ApplePowerMacintosh 9500/132 
Данная станция позволяет выполнять любые прикладные программы. 
Наличие качественного монитора с хорошей, четкой передачей цветов и 
достаточный объем оперативной памяти обеспечивает эффективную и 
быструю работу. Сетевые возможности, которыми обладает компьютер 
ApplePowerMacintosh, позволяют легко интегрировать рабочую станцию 
сканера в локальную сеть как  Macintosh, так и IBMPC – совместимых 
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компьютеров. При этом появляется возможность использовать для хранения 
информации серверы и создавать базы  данных изображений. 
В таблице 2.2 предоставлены технические характеристики 
ApplePowerMacintosh 9500/132 
 
Таблица 2.2 — Техническая характеристика 
Характеристики Показатели 
Процессор PowerPC 604, 132 Мгц 
кэш-память 512 Кб, PCI 
Оперативная память 288 Мб 
 
Операционная система MacOS 7.5.2 
 
Контроллер FWB JackHammer Fast Wide SCSI-2, PCI 
Жесткий диск 40 Гб, SCSI 
Накопитель CD-ROM AppleCD 600i Plus, 4 × 
Сетевой адаптер 10 BaseT, встроенный 
Видеокарта ThunderColor 30/1600, 6 Мб VRAM, PCI 
Акселератор Radius ColorEngine 
Монитор Radius PressView 21 SR 
Клавиатура Apple Design Keyboard, Russian 
Потребляемая Р, кВт 0,3 
Габаритные размеры, см 
 
150 × 80 × 50 
 
 
Обоснование выбора сканера 
Для оцифровывания и ввода изображения в компьютер применяется 
новейший плоский сканер формата А3 фирмы HeidelbergNexscanF4100.  
Развитая система пользовательских настроек и возможностей цветокоррекции 
на высоком уровне позволяет добиться наивысшего соответствия 
отсканированного изображения оригиналу. 
Максимальное оптическое разрешение позволяет сканировать 
изображения, фотографии и увеличивать их в несколько раз. 
Монтаж отражающих и прозрачных оригиналов в сканерах семейства 
Nexscan осуществляется с помощью взаимозаменяемых столов, а 
последовательность выполнения сканирования и монтажа организованна 
таким образом, что практически исключаются простои сканера. Конструкция 
стола позволяет обрабатывать оригиналы на отражение, на пропускание, а 
также цветоделенные растрированные фотоформы. 
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Управление сканером осуществляется с компьютера PowerMacintosh по 
средствам программы LinoColor. 
Постепенный подход к технологи СТР предполагает наличие у сканеров 
способности оцифровывать цветоделенные растрированные фотоформы . 
Программный модуль CopixAssistant, который входит в состав программного 
обеспечения LinoColor, автоматически определяет разрешение растра, угол 
поворота и плотность. Модуль RegisterAssistant. Выполняет 
полуавтоматическую приводку цветоделенных пленок. 
Для освещения оригинала используются две лампы с отражателем, 
который позволяет равномерно распределить освещение по всей площади 
сканирования 
В таблице 2.3 предоставлены технические характеристики сканера 
HeidelbergNexscanF4100 
 
Таблица 2.3— Технические характеристики 
Характеристики Показатели 
Принцип сканирования Трилениарная линейка CCD, 3 х 8000 пикселей  
Разрешение записи 48Bit 
Формат сканирования (макс.) Непрозрачные и прозрачные оригиналы 315 × 457 
Формат оригинала (макс.) 600 × 900 мм 
Виды оригиналов Прозрачные и непрозрачные, цветные и черно-белые, 
полутоновые и графические, позитивные и 
негативные, 3D-оригиналы 
Толщина оригинала Неограниченная для непрозрачных оригиналов, 20 мм 
для прозрачных оригиналов 
Масштаб на увеличение 20-2500 % 
Расчет масштаба Плавный, с аппаратным обеспечением AutoScaling в 
сканере 
Разрешение сканирования (макс.) Оптическое – 5080 dpi 
Интнерполяционное – 1100 dpi 
Максимальная плотность 4,0D 
Расчет резкости Аппаратное обеспечение AutoSharpening в сканере, 
дополнительный фильтр LinoColor 
Программа сканирования LinoColorдля Apple Power Macintosh 
 
Фотонаборный автомат 
Для изготовления фотоформ применяется фотонаборный автомат 
HeidelbergHerculesPro, есть возможность установки системы штифтовой 
приводки – перфорации пленки в строго определенных «служебных» зонах. 
Установка системы, соответствующей целевой печатной машине, позволит 
избежать потерь времени и снижения точности приводки, связанных с 
ручным монтажом пленок при изготовлении аналоговых цветопроб и 
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офсетных форм, а значит, существенно повысить оперативность и качество 
работы. 
 
 В таблице 2.4 предоставлены технические характеристики 
фотонаборного  автомата HeidelbergHerculesPro 
 
Таблица 2.4 — Технические характеристики 
Характеристики Показатели 
Устройство аппарата  Внутренний барабан 
Скорость вращения системы развертки, 
об/мин.  
45 000 
Источник излучения Лазерный диод 650 нм 
Номинальный размер пятна Переменный размер пятна, 10-25 микрон в 
зависимости от разрешения 
Производительность, фотоформ полного 
формата в час при 2540 dip 
16 
Макс. формат экспонирования 117х838 
Линиатураlip 50-625 
Разрешение dip 1524-5080, непрерывно 
Стохастическое растрирование Diamand, diamond-2 
Углы поворота растра Задаются пользователем 
Ширина материала 254 – 863 
Растровый процессор Delta 
Параметры материала Роль 60мх660/200мкм (толщина) 
Принцип выгрузки Кассета (лист) 
Длина реза материала, мм 450 – 1200 
Системы приводки Опция (по широкой стороне) 
Установочные габариты (ДхШхВ), мм 1000 х 1650 × 1230 
Питание  1кВт 
 
Проявочная машина для фотонаборного автомата 
Применяется проявочная машина Glanz&JensenMultiline 720 on-line с 
фотонаборным автоматом HeidelbergHerculesPro. 
Отличительными особенностями процессора являются: 
Традиционное использование нержавеющей стали при изготовлении 
секций аппарата; 
Большой объем секций, также постоянная циркуляция и обновление 
растворов, что позволяет с высокой точностью поддерживать постоянную 
концентрацию и температуру реактивов, для обеспечения стабильности 
процессов проявления независимо от размеров пленки. 
Модульная, простая в обслуживании и ремонте конструкция, 
позволяющая при необходимости разделять процессор на две части. 
Специальная система вентиляции, позволяющая избежать попадания 
испарений реактивов в конвейер 
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 В таблице 2.5 предоставлены технические характеристики проявочной 
машины Glanz&JensenMultiline 720 . 
 
Таблица 2.5— Технические характеристики 
Характеристики Показатели 
Назначение  on-line Heidelberg Hercules Pro  
Система управления Цифровая  
Макс. ширина материала, мм 720 
Емкость ванн для пленки, л 29 
Время проявления, сек. 15-90 
Скорость обработки пленки 88 
Объем циркуляции реактивов для пленки, 
л/мин. 
22 
Расход воды л/мин. 3,5 
Средняя потребляемая мощность, Вт 5000 
Габариты, ДхШхВ, мм 2920 × 1650 × 1200 
 
 
При выборе ФНА учитываются основные технические характеристики, 
такие как формат записи, разрешение и размер пятна, линиатура растра, 
повторяемость, скорость записи. 
Формат. Различают максимальный формат и формат экспонирования. 
Этот параметр должен соответствовать формату, используемой печатной 
машины или перекрывать его. В ином случае придется применять ручной 
монтаж пленки, что для цветной печати приведет к снижению ее качества. 
Разрешение и размер точки. Под разрешением (разрешающей 
способностью) понимается количество точек, воспроизводимых лазерным 
лучом, на единицу длины (обычно на дюйм) фотоматериала. Поскольку 
запись лазерным лучом связана с синхронизацией движения либо пленки, 
либо развертки луча, разрешающая способность может плавно изменяться. 
 Все ФНА имеют несколько фиксированных значений разрешающей 
способности. Это фиксированные значения все производители фотонаборных 
автоматов делают приблизительно одинаковыми, поскольку они должны 
удовлетворять требованиям теории растрирования. Наиболее часто 
встречающиеся значения: 1270, 1693, 2032, 2540, 3387, 4064, 5080 dpi. 
Разрешение во многом определяется конструкцией сканирования и 
оптических систем, применяемым лазером и программным обеспечением. 
Использование специальных алгоритмов растрирования и различных 
программно-аппаратных усовершенствований, предлагаемых 
производителями, во многих случаях позволяет обеспечить достаточно 
хорошее качество при разрешении 2400  dpi. Как правило, все ФНА с 
внутренним барабаном имеют несколько переключаемых размеров точки. 
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Чтобы достичь этого, требуется усложнить механизм и оптическую систему 
ФНА. Поэтому хотя размер точки и изменяется, он не всегда соответствует 
идеально требуемому. Более дешевые и простые ФНА капстанового типа 
имеют одну или два размера точки.  
Линиатура растра. Это параметр в большинстве случаев 
характеризует не сам фотонаборный автомат, а растровый процессор. 
Диапазон допустимыхлиниатур, как правило, жестко связан с разрешением 
(если разрешение составляет rdpi, то линиатура растра Lin = r/16 lpi). 
Исключения возможны как в сторону чрезмерного увеличения линиатуры за 
счет использования «запланированной нелинейности», так и путем простого 
ограничения допустимой линиатуры. 
Практические требования к линиатуре определяется характером 
печатной продукции. Для журнальной продукции линиатура обычно 
составляет 175 lpi, для рекламной продукции иногда достигает 200 
lpi.Следует отметить, что предел различимости растровой структуры оттиска 
невооруженным глазом находится на уровне 200 lpi.  
 Повторяемость. При изготовлении пленок для последующей цветной 
печати производится растрирование и вывод на ФНА четырех цветоделенных 
пленок для голубой, пурпурной, желтой и черной красок. Как правило, все 
четыре цвета выводятся последовательно друг за другом. Естественно, при 
печати совокупность цветных растровых точек должна правильно передать 
изображение. Если происходит довольно сильное смещение, то изображение 
теряет правильную цветопередачу и геометрические размеры. 
Повторяемость точки характеризуют максимальнымнесовмещением 
точек по формату на определенном количестве подряд выведенных 
фотоформ. Современные фотонаборные автоматы имеют очень хорошие 
показатели по этому параметру. У барабанных ФНА практически стандартом 
стало значение +5 мкм. 
 Скорость записи. Все современные автоматы обладают высокой 
скорость записи растрированного изображения, которая зависит от 
конструкции (частота вращения дефлектора, скорость перемещения 
фотоматериала или записывающей головки) и используемого для вывода 
значения разрешения. Чем больше значение разрешения, тем меньше 
скорость записи. Скорость записи выражают в количестве сантиметров 
экспонированного фотоматериала максимальной ширины для конкретного 
ФНА в  минуту. 
 
2.2 Выбор основных материалов участка допечатной 
подготовки для технологии CTF 
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Для изготовления фотоформ используется пленка фирмы 
AgfaAllianceHN — это высококонтрастная пленка для изготовления 
позитивных и негативных копий контактом или проецированием с толщиной 
основы 0,2 мм.  
Хранение фотопленки 
Содержится неэкспонированная или обработанная пленка в холодном, 
сухом месте. Рекомендуемые условия – температура не выше 21 °С , 
влажность 50 %. По возможности пленку обрабатывают как можно быстрее 
после экспонирования.  
Хранение химии 
Химия хранится в вентилируемом помещении при температуре  
5 – 30°С Не допускается замораживание концентратов. 
Загрязнение проявителя даже небольшим количеством фиксажа может 
дать в результате потерю чувствительности и оптической плотности. 
Химия для обработки фототехнических пленок 
Проявитель G101c 
Жидкий концентрат проявителя. Предназначен для обработки 
фототехнических материалов AGFA Alliance. Концентрат разводят в 
соотношении 1:2 с водой. Проявление при температуре 35 °С в течении 
25 секунд. Для регулировки режимов проявления лучше пользоваться 
изменением скорости протяжки. Средний расход раствора при 
обработке пленки с 50 % заполнением растра составляет 250 мл/мP2P.  
Фиксаж G333c  
Жидкий концентрат фиксажа. Предназначен для закрепления 
изображения на пленке AGFA Alliance. Поставляется в виде 
концентрата, который разводят в соотношении 1:4 с водой. 
Закрепление при температуре 35°С. Так как в раствор фиксажа из 
эмульсии пленки осаждается серебро, то отработанный раствор можно 
использовать для восстановления серебра. Расход раствора фиксажа 
составляет 500 мл/мP2P.  
После получения готовых фотоформ осуществляется контроль качества 
с помощью денситометра и визуально. 
 
В таблице 2.6. предоставлены дефекты фотоформ, их причины и 
способы устранения. 
 
Таблица 2.6 —Дефекты фотоформ, их причины и способы устранения 
Наименование дефектов Причины Способы устранения 
1 2 3 
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Белый налет на 
фотоформе «молочной 
пленки» 
- Истощенный фиксаж 
- недостаточная подача 
регенерирующей добавки в 
фиксаж 
- попадание проявителя 
в фиксаж 
- сменить фиксаж 
- увеличить подачу 
регенерирующей добавки 
 
- проверить настойку 
валиков процессора 
Вуаль на фотоформе 
(высокая Dmin), затянутость 
между элементами 
- высокая температура 
проявителя 
- длительное время 
проявления 
- проявитель загрязнен 
фиксажем 
- вуалированная пленка 
- истощенный или 
окисленный проявитель 
- нарушение условий 
или срока хранения пленки 




- сменить проявитель, 
исключить попадание 
фиксажа в проявитель 
- проверить защитные 
фильтры, устранить 
подсветку пленки, 
проверить пленку (проявить 
неэкспонированную пленку, 
Dmin должна быть не более 
0,08). 
- проверить рабочие 
свойства проявителя 
- проверить условия и 
срок хранения пленки 
Мягкая растровая точка 
- недостаточное время 
экспонирования 
- недостаточное время 
проявления 




- нарушение условий и 
срока хранения пленки 
- проверить мощность 
лазерного устройства 
- увеличить время 
проявления 
- повысить температуру 
проявителя 
- проверить рабочие 
свойства проявителя, цвет 
его не должен быть 
коричневым или темно-
коричневым 
- проверить условия и 
сроки хранения пленки 
Ореольность элементов 
- истощенный или 
окисленный проявитель 
- длительное время 
проявления 
- высокая температура 
проявления 
- низкое время 
экспонирования 
- нарушены условия и 
срок хранения пленки 
- проверить рабочие 
растворы 
- уменьшить время 
проявления 
- снизить температуру 
проявителя 
- проверить мощность 
лазерного устройства 
- проверить условия и 
сроки хранения пленки 
Продолжение таблица 2.6 
1 2 3 
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Растрескивание 
эмульсионного слоя 
- нарушены условия 
хранения пленки 
- высокая температура 
сушки пленки после 
обработки 
- неправильное хранение 
фотоформ 
- проверить условия 
хранения пленки 
- снизить температуру 
сушки 
- проверить условия 
хранения фотоформ 
Рваный штрих 
- рваный штрих на 
оригинале 
- высокая температура 
проявителя 
- очень концентрированный 
проявитель 
- повышенное количество 
подкрепляющей добавки 
- повышенная концентрация 
подкрепляющей добавки 
- высокое время 
экспонирования 
- проверить оригинал 
- снизить температуру 
проявления- проверить 
разбавление проявителя 
- снизить количество и 
концентрацию  
подкрепляющей добавки 
- снизить количество и 
концентрацию  
подкрепляющей добавки 
- снизить время 
экспонирования 
Рыхлая растровая точка 
- высокая температура 
проявителя 
- очень концентрированный 
проявитель 
- повышенное количество 
подкрепляющей добавки 
- повышенная концентрация 
подкрепляющей добавки 
- нарушение условий 
экспонирования 
- снизить температуру 
проявления 
- проверить разбавление 
проявителя 
- снизить количество и 
концентрацию 
подкрепляющей добавки 
- проверить условия 
экспонирования 
Серая растровая точка 
- истощенный проявитель 
- окисленный проявитель 
- низкая температура 
проявления 
- недостаточное время 
проявления 
- малое время 
экспонирования 
- проверить рабочие 
свойства проявителя 
- проверить свежесть 
проявителя – его цвет не 
должен быть коричневым 
или темно-коричневым 
- повысить температуру 
проявления 
- увеличить время 
проявления 
- увеличить время 
экспонирования 
Продолжение таблица 2.6 
1 2 3 
Сползание эмульсионного - некачественная - проверить качество 
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слоя фотопленка 
- высокая щелочность 
проявителя 
- высокая температура 
проявителя 
пленки: окунуть ее в воду и 
через 30 мин проверить 
сползает ли слой 
- проверить рН проявителя: 
не должно быть выше 10,4 
- снизить температуру 
проявителя 
 
Сыпь на фотоформе 
- изменение рабочих свойств 





- заменить проявитель 
Уколы на фотоформе 
- пузырьки на эмульсионном 
слое пленки 
- сбои при экспонировании в 
лазерном устройстве 
 
- проверить фотопленку: 
засветить ее и обработать 
для оценки эмульсионного 
слоя 
- провести экспонирование 
плашки и обработать пленку 
для оценки работы 
лазерного устройства 
 
2.3 Формный цех 
Применяемые пластины для офсетного способа печати 
Монометаллические офсетные пластины LastraMatrix. Характеристики 
пластин LastraMatrix. 
Обработка поверхностиU:U электрохимическое зернение и анодирование; 
Светочувствительный слойU:Uдиазослой; 
Тип чувствительного слояU:U Конвертируемые позитивные пластины; 
Источник излученияU:U УФ—металлогалогенные источники освещения 
(мощность 5000 Вт, расстояние 110 см); 
ЭкспонированиеU:U рекомендуется использовать шкалу UGRA-82 для 
определения оптимального времени экспонирования; 
Тип проявителя: LSP-19 (1  :9), кроме того, совместимы с проявителем 
некоторых других производителей; 
Специальное освещениеU:U желтое актиничное или УФ-фильтр; 
Тиражестойкость без обжигаU:U 200 тыс. экз.; 
Термообжиг: 3 мин при 250 °С или 5 мин при 220 °С; 
Тиражестойкость после обжига: более 1 млн. оттисков; 
Срок хранения: 24 месяца с момента изготовления; 
Повторное использованиеU:U да, при условии правильного хранения; 
Область примененияU:U листовая и рулонная офсетная печать; 
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Пластины предназначены для изготовления способом позитивного 
копирования высококачественных офсетных форм для всех типов печатного 
оборудования. Предварительно очувствленные пластиныLastraMatrix состоят из 
алюминиевой основы толщиной 0,3 мм и 0,15 мм (99,5 % алюминия) и 
светочувствительного микропигментированного (копировального) слоя на основе 
ортонафтохинондиазидов величиной 1,9 — 2,7 г/мP2P. Поверхность алюминиевых 
пластин перед нанесением светочувствительного слоя подвергнута комплексной 
электрохимической обработке: проведено электрохимическое зернение, 
электрохимическое анодирование и специальная химическая обработка с целью 
создания устойчивой гидрофильной пленки. Такая обработка обеспечивает 
шероховатую поверхность с Ra = 0,4 — 0,7 мкм, анодную пленку величиной  
2,7 ± 15 % г/м и гидрофильный подслой. В дальнейшем это обеспечивает 
хорошуютиражеустойчивость и гидрофильность пробельных элементов 
печатных форм и создает условия тиражной печати оптимального баланса 
вода/краска. 
Светочувствительный слой имеет насыщенный яркий синий цвет. В 
процессе экспонирования (ли засвечивания на свету) слой становится голубым в 
результате разложения светочувствительных компонентов. Таким образом, 
создается максимальный контраст между печатными и пробельными элементами, 
что значительно облегчает контроль качества и корректуру копий. 
Пластины характеризуются высокой разрешающей способностью, что 
позволяет воспроизводить размер штриха на копии шириной 10 — 12 мкм; 2 % 
(в светах) и 99 % (в тенях) растровые точки. Пластины характеризуются 
раельнойтиражестойкостью печатных форм не менее 100 — 150 тысоттисков 
без дополнительной термообработки. В случае проведения термообработки 
тиражестойкость печатных форм возрастает в несколько раз. 
Пластины могут хранится в течение  2 лет без изменения  качественных 
показателей при соблюдении условий хранения. 
Условия транспортировки и хранения 
Транспортиравание упакованных в картонный коробки пластин 
производится только крытыми транспортными средствами. При 
транспортировании должно быть исключено попадание на тару атмосферных 
осадков, брызг от любых перевозимых жидкостей. Пластины должны 
храниться в упаковке в помещении, в котором обеспечивается температура +5 до 
+30 °С и относительная влажность воздуха 40 — 60 %. Запрещается хранение 
пластин во вскрытой упаковке при актиничном свете. 
Монтаж диапозитивов 
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Монтаж готовых фотоформ осуществляется для совмещения «крестов». 
Для этого используются монтажные стол. При необходимости 
осуществляется контроль качества, правильность спуска полос, измерение 
оптических плотностей с помощью денситометра.  
Назначение процесса: монтаж произвести согласно макету и 
установить и закрепить на формную пластину в соответствии с технологией 
процесса изготовления монтажа диапозитивов, где подробно описаны 
последовательность действий. 
Монтажный стол 
Применяется монтажный стол LT/LMST 7. Трубчатые 
флюорисцентные лампы в монтажном столе снабжены специальными 
отражателями для достижения максимально равномерной освещенности 
рабочей поверхности. Конструкция рассчитана на длительное использование. 
В таблице 2.7 предоставлены технические характеристики монтажного 
стола 
Таблица 2.7 — Технические характеристики 
Характеристики Показатели 
Размер световой поверхности, см 83 × 116 
Общий размер поверхности стола, см 90 × 123 
 
Экспонирование 
Перед экспортированием необходимо проверить качество 
диапозитивов. 
Оптическая плотность непрозрачных участков диапозитивов, 
изготовленных на фототехнической пленке, должна быть не менее 3,5 D , а 
прозрачных- не более 0,10 D (вуаль). 
Липкая лента должна быть расположена на расстоянии не менее 5 мм 
от края рисунка. 
Для экспонирования используется  зарубежная копировальная 
рамаSack серии 19 115 В качестве осветителей используются 
металлогалогеновые лампы с длиной волны 400 — 420 нм, что соответствует 
максимуму поглощения копировального слоя на основе 
ортонафтохинондиазидов. 
Освещенность стекла копировальной рамы должна составлять не менее 
10 000 люкс. Разность освещенности в центре и по краям не должна 
превышать 20 %. Расстояние от источника освещения до пластины должно 
быть не менее диагонали пластины. 
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Пластина помещается в копировальную раму и на нее накладывается 
монтаж диапозитивов эмульсионной стороной к копировальному слою. 
Совмещение монтажа и пластины производиться по штифтам или по меткам 
(середины формы и клапана). 
За обрезным полем или в клапан под монтаж подкладываются две 
шкалы оперативного контроля формного процесса: 11 — польная 
сенситометрическая полутоновая шкала СПШ–К и растровая шкала РШ–Ф. 
Можно использовать также тест-объект Ugra–Gretaft, Fogra. 
На пульте управления устанавливают программу экспонирования, в 
которую входят время набора вакуума, основное время и дополнительное 
под рассеивающей пленкой. 
От времени набора вакуума зависит степень и равномерность прижима 
монтажа и пластин. Зарубежные копировальные рамы имеют 
двухступенчатую систему вакуумирования. Время набора вакуума должно 
составлять  
20 + 20 единиц.  
Основное время экспонирования выбирают такое, которое 
обеспечивает полное разложение светочувствительного слоя (и удаление его 
в процессе проявления) под 3 — 4 полем сенситометрической шкалы. 
Обычно основное время составляет от 40°С до 3 мин в зависимости от 
мощности осветителей. 
Дополнительное время экспонирования с рассеивающей пленкой 
составляет не более 1/3 от основного. Дополнительное экспонирование 
проводится для рассеивания краев диапозитивов и уменьшения объема 
корректуры форм и не влияет на воспроизведение мелких растровых точек, 
если они имеют высокую оптическую плотность и контрастный градиент 
плотности. 
При возникновении дефекта непрокопировки (неприжима) на форме 
необходимо снизить дополнительное экспонирование до 10 % от основного. 
Для высокохудожественных работ следует исключить дополнительное 
экспонирование. 
 По окончании экспонирования на копии образуется четкое синее 
изображение (исходный слой) на голубом фоне разложившегося под 
действием УФ-излучения слоя. 
 
Копировальная рама 
Для процессов экспонирования при производстве офсетных печатных 
форм применяется копировальная рама Sack серии 19 модель 191153. 
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Выполняемые операции: 
Создание предварительного разряжения, его углубление до достижения 
основного вакуума, экспонирование, дополнительное экспонирование. При 
необходимости проводятся процедуры коррекции. 
Ступенчатая регулировка глубины вакуума и управление 
экспонированием при помощи УФ-фотоэлемента позволяют получать 
высококачественные печатные формы. 
В таблице 2.8 предоставлены технические характеристики 
 копировальной рампы Sack серия 19 модель 191153 
Таблица 2.8 — Технические характеристики копировальной рампы Sack 
Характеристики Показатели 
Формат, мм 115 × 950 
Мощность МН-лампы, Вт 3000 
Рабочая высота, мм 870 
Габариты ДхШхВ, мм 1500 × 1250 
Электропитание, Вт 3500 
 
Проявочный процессор  
Проявочный процессор InterPlаter 135HD, предназначенный для 
проявки, промывки, гуммирования и сушки позитивных и негативных 
офсетных пластин. 
Отэкспонированную пластину помещают на стол загрузки и подают на 
транспортирующие валики, дальнейшее продвижение пластины 
происходит автоматически. Скорость перемещения 0,6 — 0,75 м/мин. 
В автоматическом режиме производиться проявление, промывка, 
нанесение защитного покрытия и сушка формы. 
Вода для промывки должна быть проточная. Не допускается 
использование промывной воды в замкнутом цикле.  
Готовую форму переносят на стол для корректуры. Проводят контроль 
качества формы по воспроизведению шкал оперативного контроля. 
Корректуру проводят по защитному покрытию с помощью карандаша 
или корректурной пасты. 
Форму вновь обрабатывают в процессоре, вводя ее сразу в секцию 
промывки, а затем снова наносятся покрытие и производится сушка 
формы. 
Готовую печатную форму помещают на хранение в стеллаж, 
перекладывая листами чистой бумаги, чтобы избежать механических 
повреждений. 
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Необходимо защищать готовую форму от света во избежание 
возможного разрушения копировального слоя (печатающих 
элементов). 
В таблице 2.9 предоставлены технические характеристики проявочного 
процессора InterPlаter 135HD 
Таблица 2.9 — Технические характеристики проявочного процессора 
Характеристики Показатели 
Скорость проявления, м/мин 0,4 – 1,5. 














Диаметр валиков, мм 69 
Глубина погружения,см 38 






рециркуляция из контейнера 
Регулируемая температура сушки, СP0P 30 — 50
Время разогрева проявителя (макс.), СP0P/мин. 0,4 
Потребление воды, 1bar/15psi Водопроводная вода, мин. давление  
Потребляемая мощность,кВт 5,7 
Регулируемый расход растворов, мл/мP2P 0 — 250
Контроль уровня Автомат. 
 
2.4 Трудоемкость изготовления печатных форм 
В таблице 2.10 предоставлена трудоемкость изготовления  
 печатных форм. 
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2.5 Расчет себестоимости допечатного участка 
 
В таблице 2.11 предоставлен расчет количества численности  рабочих 
на оборудовании. 
 































Проявочный процессор  
офсетных пластин 
 
Расчет заработной платы основных производственных рабочих 
В таблице 2.12 предоставлен расчет заработной платы основных 
производственных рабочих 
Таблица 2.12 — Расчет  заработной платы рабочих 
   Часовая  
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Оператор ФВУ 6 2 70 715,7 100,2 30,06 26,05 156,31 
Монтажист 
 
4 2 40 705,1 56,41 16,9 14,7 88,01 
Копировщик 
 
ИТОГО: 1420,2 156,61 46,96 40,75 244,32 
 
Формулы, используемые при расчетах заработной платы основных 
производственных рабочих 
 
Годовой фонд заработной платы: 
По формуле (2.1) вычисляется  годовой фонд заработной платы 
равный произведению ЧТС,Т,Ч. 
Где ЧТС- часовая тарифная ставка; 
  Т – время работы, трудоемкость; 
  Ч – численность 
 
ЗПгод = ЧТС х Т х Ч;         (2.1) 
 
Дополнительная заработная плата: 
Дополнительная зароботная плата расчитывается по формуле (2.2) и 
равна произведению ЗПгод, 30%. 
 
ДЗП=30% х ЗПгод;        (2.2) 
 
Отчисления на социальное страхование:  
Отчисления на социальное страхование вычисляются по формуле 
(2.3) и равны произведению суммы ЗПгод+ДЗП, на 26% 
 
Соц.страх. = 26% х (ЗПгод + ДЗП);     (2.3) 
 
Заработная плата: 
Заработная плата вычесляется по формуле (2.4) и равна сумме 
ЗПгод,ДЗП и Соц.страх 
  
Изм. Лист № докум. Подпись Дата
Лист
41 ДП-261202.65-2016 ПЗ 
 
ЗП = ЗПгод + ДЗП + Соц.страх.      (2.4) 
 
Расчет затрат на основные материалы 
В таблице 2.13 предоставлен расчет затрат на фотопленку 



















AllianceHN 60х90 1564,24 669х60 140,67 220,04 
 
 
В таблице 2.14 предоставлен расчет затрат на формные пластины 
 






















0,205 10736 2200,9 219,5 483,12 
 
В таблице 2.15 предоставлены расходы по содержанию и эксплуатации 
оборудования. 
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 В таблице  2.16 предоставлены затраты на силовую энергию 










































 В таблице 2.17 предоставлен расчет площади формного цеха 















учетом KRу RмP2 
 



























Стоимость помещения – 50х15=750 тыс. руб. 
Содержание на текущий ремонт – 750х2,5%=18,75 тыс. руб. 
Осветительная электроэнергия – 750х1,5%=11,25 тыс. руб. 
Амортизация  – 750х5%=37,5 тыс. руб. 
 
 В таблице 2.18 предоставлен расчет себестоимости по формному цеху. 
Таблица 2.18— Расчет себестоимости по формному цеху 
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Наименование статей расходов 
 
Сумма расходов, тыс. руб.
 
2 3 
Заработная плата основных производственных рабочих: 
-ПЗП  
-ДЗП  





Затраты на материалы: 





Затраты на содержание и эксплуатацию оборудования: 
Затраты на ремонт  
Затраты на амортизацию  






Содержание и текущий ремонт помещения 








Полная себестоимость 1304,18 
 
Технико-экономические показатели допечатного участка 
1.Себестоимость по допечатному участку: 
Себестоимость по допечатному цеху взята из таблицы 2.18 
С/С = 1304,18 тыс. руб. 
  
2. Прибыль: 
Прибыль рассчитывается  по формуле (2.5) 50% умножить на 
себестоимость  по печатному цеху 
 
П = 50% х С/С         (2.5) 
 
П = 50% х  1304,18  = 652,09 тыс. руб. 
 
3. Оптовая цена: 
Оптовая цена вычисляется по формуле (2.6) прибыль складывается с 
себестоимостью по печатному цеху 
 
О.Ц. = П + С/С         (2.6) 
 
О.Ц. = 652,09 тыс. руб. + 1304,18 тыс. руб. = 1956,27 тыс. руб. 
 
4. Капитальные вложения: 
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Капитальные вложения вычесляются по формуле (2.7) в виде суммы 
себестоимости  по печатному цеху и затрат. 
 
Кап.вл. = С/С + ЗRпр обор        R(2.7) 
 
Кап.вл. = 1304,18 тыс. руб.+ 2853,9 тыс. руб. = 4158,08 тыс. руб 
 
5.Рентабельность продукции: 
Рентабельность продукции вычесляется по формуле (2.8) в виде 
произведения прибыли, себестоимости по печатному цеху и 100%. 
 
РRпродR = П х 100%  / С/С       
 (2.8) 
 
РRпродR = 652,09 тыс. руб. х 100% / 1304,18 тыс. руб. = 50 % 
 
1. Рентабельность производства: 
2. Рентабельность производства вычисляется по формуле (2.9) 
3. В виде произведения прибыли, капитальных вложении и 100% 
 
РRпроизR= П х 100% /  Кап.вл.        (2.9) 
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3 Складское хозяйство 
На полиграфическом предприятии производственные склады 
создаются как внутренние подразделения предприятия, которые являются 
неотъемлемой частью производственного процесса. В логистических 
цепочках склад может выступать как в качестве конечного звена, так и в 
качестве промежуточного звена. Производственные склады выполняют 
определенные функции и образуют складское хозяйство. 
Возникновение складского хозяйства на полиграфическом предприятии 
связано с необходимостью временного хранения и накапливания 
материально-технических ресурсов. Это определяется характером 
полиграфического процесса, требующего компенсировать несогласованность 
во времени интенсивности материальных потоков поступления и выдачи 
материальных ресурсов. Образуемые при этом на складах запасы создают 
условия для равномерной работы предприятия. 
Современные склады - это сложные технические сооружения, 
оснащенные самым разнообразным складским оборудованием, транспортно-
складской тарой. От уровня технической оснащенности и организации работ 
на складах зависят организованность, общий ритм и эффективность 
производственного процесса. На некоторых складах транспортно-
погрузочные и комплектовочные операции составляют большую часть 
выполняемых работ (например, при хранении готовой продукции). 
На проектируемом предприятии организованна работа следующих 
видов складских помещений: 
Базисный склад бумаги и картона предназначен для долговременного 
хранения бумаги и картона. Он  расположен  в отдельном корпусе на 
территории предприятия. Он должен быть защищен от атмосферных осадков 
и почвенной влаги.  
Операционный склад предназначен для кратковременного хранения 
запасов бумаги и картона. Он располагается в основном корпусе предприятия 
близко к печатным цехам. В операционном складе производиться подготовка 
бумаги и картона к производству: подрезка листовой бумаги, разрезка 
картона на полосы и сторонки, сортировка бумаги, акклиматизация бумаги и 
др. 
На складе готовой продукции упакованная продукция накапливается 
и хранится в специальной таре для отправки заказчикам. На предприятиях, 
выпускающих газеты и журналы, готовая продукция поступает в 
экспедицию, где комплектуется, упаковывается перед отправкой 
потребителям. 
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Материальный склад является универсальным и предназначен для 
хранения материалов, потребляемых в производстве: печатных красок, 
переплетных материалов, ниток, клеев, запасных частей и т.д. Помещения 
склада должны быть приспособлены для хранения соответствующих 
материалов. 
Участок подготовки бумаги 
Процесс подготовки бумаги для печатания тиража офсетным способом 
включает: выбор бумаги для издания, приемку бумаги, входной контроль 
качества, подготовку бумаги к печатанию и хранение бумаги. 
Подготовке для печатания тиража подлежит бумага, прошедшая 
приемку и входной контроль и признанная годной для печати. 
Подготавливают бумагу работники участка подготовки бумаги. На весь 
тираж издания должна быть подготовлена бумага производства одного 
предприятия-изготовителя, одного вида и массы. 
Листовую бумагу, поступившую в пачках и кипах, распаковывают и 
укладывают в стопы на стеллаж. При укладке бумаги на стеллаж необходимо 
соблюдать постоянное для всей стопы положение верхней и сеточной сторон 
бумажного листа. К каждой стопе бумаги мастер прикрепляет ярлык, в 
котором указывает номер заказа тиража, название бумаги. 
Машинист резальной машины в процессе работы постоянно проверяет 
качество разрезки, правильность форматов и отсутствие косины. Машинист 
отвечает за качество разрезки бумаги на листы и правильность счета. 
Листовая бумага при необходимости должна быть подрезана  на 
требуемый формат с четырех или с двух сторон под прямым углом, который 
называется «верным». По верному углу бумага выравнивается у передних и 
боковых упоров печатной машины. 
Подрезают бумагу на требуемый формат на одноножевых резальных 
машинах, которая должна быть установлена на заданный формат и налажена 
так, чтобы обеспечить хорошее качество среза. При наладке машины особое 
внимание обращают на своевременность и правильность заточки ножа, а 
также на состояние марзана. 
Машинист одноножевой резальной машины должен постоянно 
проверять качество среза, правильность формата, отсутствие косины. 
Машинист отвечает за качество подрезки бумаги. 
Листовую бумагу следует хранить в упаковке в отапливаемых 
помещениях при температуре воздуха 20 — 28 °С. Категорически 
запрещается хранить листовую бумагу под открытым небом, под навесом 
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или брезентом.  
Листовую бумагу, поступившую в мягких кипах или пачках, хранят в 
упаковке на стеллажах. 
В цехах подготовки бумаги нужно поддерживать следующие 
климатические условия: относительную влажность воздуха 45 — 55 % - в 
холодное время года и 50 — 60% - в теплое время года , температуру воздуха  
18 — 22°С в холодное время года и 19 — 25 °С в теплое время года. 
В помещении цеха подготовки бумаги к печатанию не должно быть 
сквозняков, бумага должна быть защищена от воздействия прямого 
солнечного света. 
Ремонтно-механический участок 
Назначение ремонтно-механического участка – поддержание в рабочем 
состоянии технологического оборудования, производственного здания, 
инженерных сооружений, производственной мебели и инвентаря. 
Ремонт и профилактическое обслуживание оборудования производятся 
по системе ППР (планово-предупредительный ремонт). В промежутках 
между ремонтами производится техническое обслуживание, которое 
включает следующие типы работ: 
Ежесменное обслуживание, в которое входят: наружный осмотр, 
смазка и чистка оборудования, устранение мелких неисправностей, 
регулировка отдельных механизмов, контроль за правильностью технической 
эксплуатации. Ежесменное обслуживание производится штатом, 
обслуживающим машину. 
Один раз в месяц – профилактические осмотры и чистки оборудования, 
выполняемые наладчиками и штатом, обслуживающим машины. 
Один раз в три месяца – профилактические проверки и чистки 
оборудования, выполняемые наладчиками и штатом, обслуживающим 
машины. 
Таким образом в течении года выполняется один ремонт, три 
профилактические проверки и восемь профилактических осмотров. 
Положением о ППР(планово-предупредительный ремонт).  
установлены нормативы трудоемкости ремонта на единицу основного 
полиграфического оборудования в нормо-часах. При этом общее количество 
нормо-часов на ремонт распределено по видам работ: слесарные, станочные 
и другие. 
На станочных работах предусматривают изготовление всех 
необходимых для ремонта запасных частей в ремонтно-механическом 
участке, однако, следует учитывать частичное получение запасных частей от 
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заводов-изготовителей, а также от специализированных ремонтных 
предприятий. 
Нормативные сроки службы оборудования и ремонтные циклы 
установлены на двухсменную работу машин. Они увеличиваются при 
односменной работе и сокращаются при трехсменной. Нормы ППР (планово-
предупредительный ремонт) составлены на оборудование, работающие в 
период их разработки. В практических условиях происходит непрерывное 
совершенствование техники и технологии производства, которое 
заключается в повышении скоростей работы оборудования, автоматизации 
управления; при этом увеличивается стоимость оборудования. Затраты на 
приобретение могут быть компенсированы его более интенсивной 
эксплуатацией – повышением сменности работы, кооперированием 
отдельных производств родственных предприятий. Такое направление 
развития производства вызывает необходимость творческого подхода к 
организации ремонтной службы предприятия. 
Печатное оборудование находится на сервисном обслуживание. Один-
два раза в год производится профилактическая проверка оборудования, 
которая решает вопрос регулировки и замены деталей и механизмов машины. 
Постоянно контролируется уровень машинного масла. Вовремя 
смазываются и шприцуются детали и механизмы, не смазывающиеся 
централизованной системой подачи масла. 
Хорошо отлаженное оборудование – это высокое качество продукции, 
наличие постоянной работы, стабильная заработная плата и безупречная 
репутация среди заказчиков. 
3.1 Расчет площадей складских помещений 
Базисный склад 
Площадь базисного склады вычесляется по формуле (3.1) 
 Где К – количество бумаги или картона, в тоннах; 
SRхран.1т грузаR – коэффициент, учитывающий проходы и переезды. 
 
S = Kx срок хран. х SRхран.1т груза  R      (3.1) 
 
 
S = 177,2 х 30 х 1,6/365 = 23,303 мP2P; 
S = 23,303 мP2P. 
Операционный склад 
Площадь операционного склада вычисляется по формуле (3.2) 
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S = Kx срок хран. х SRхран.1т груза  R      (3.2) 
 
Где   К – количество бумаги или картона, в тоннах; 
SRхран.1т грузаR – коэффициент, учитывающий проходы и переезды 
 
S = 177,2 х 15 х 2,5/365 = 18,2 мP2P; 
 
Склад готовой продукции 
Площадь склада готовой продукции вычисляется по формуле (3.2) 
 
S = 177,2 х 10 х 3 = 14,56 мP2P; 
 
Материальный склад  
Состав помещения склада и его площади: 
Для красок, олиф, масел – 15 мP2P; 
Для сыпучих материалов, клеящих веществ – 20 мP2P; 
Для приемки и выдачи материалов – 10 мP2P; 
Для металлов и металлоизделий – 15 мP2P; 
Для хранения прочих материалов – 15 мP2P. 
Общая площадь материалоного склада составляет 75 мP2P. 
 
Склад отходов производства (прессовая) 
Склад предназначен для переработки и утилизации бумажных отходов 
производства, а также для хранения (не более 2 дней) и прессования отходов 
бумаги. Спрессованные в кипы отходы сдаются  макулатура. Площадь одной 
кипы составляет 0,9 мP2P. В высоту укладывается по 3 кипы, для обеспечения 
проходов берется коэффициент 1,5. Вес кипы не должен превышать 35 - 50 
кг. 
 
Ежедневная загрузка прессовой рассчитывается по формуле (3.3) 
 
 
Рпресс=(Ах О% х 2)/365         (3.3) 
 
 Где РRпрессR – загрузка прессовой 
ОR%R– % технологических отходов.  
 
  
Изм. Лист № докум. Подпись Дата
Лист
50 ДП-261202.65-2016 ПЗ 
РRпR = (177,2х 0,1 х 2) / 365 = 0,1 т 
 
Площадь склада рассчитывается по формуле (3.4) 
 
Sсклада=(РRпрессR х 0,9 х 1,5)/В1к х 3       (3.4) 
где    BR1KR– вес одной кипы, т 
 
SRскладаR = (0,1 х 0,9 х 1,5)/ 0,050 х 3 + 6 = 6,9 мP2 
 
Для прессования отходов в кипы используется пресс АК–20 
 
Принятая площадь приведенных складов составляет 62,96 мP2P. 
В таблице 3.2 предоставлены технические характеристики 
 пресса АК – 20 
Таблица 3.2— Технические характеристики пресса АК-20 
Время прессования, с 10 
Габариты, м 5,52 × 1,3 × 2 
Мощность, кВт 6,05 
 
3.2Расчет себестоимости складского хозяйства. 
 В таблице 3.2 предоставлено определение затрат на приобретение и 
ремонт оборудования 
















80 100 5 2,5 
 
 
Затраты на осветительную энергию 
Затраты на осветительную энергию вычисляются по формуле (3.5) 
 
Зосв = Sсклада х q х Ц1кВт ч х Тосв;     (3.5) 
Где   q – удельный коэффициент освещения, лк/кв.м. (q=0,1), 
Тосв – время освещенности, час. 
  
Изм. Лист № докум. Подпись Дата
Лист
51 ДП-261202.65-2016 ПЗ 
 
Зосв = 62,96 мP2P х 0,1 х 0,84 руб. х 1800 = 9,52 тыс.руб. 
 
 Содержание и текущий ремонт помещения 
Стоимость помещения участка: 
Стоимость помещения участка вычисляется по формуле (3.6) 
 
Ст.склада = Sсклада х Ц1кв.м.;      (3.6) 
Где Ц1кв.м. – цена 1 кв.м. помещения, тыс.рублей; 
 
Ст.участка =  62,96 кв.м. х 15 тыс.руб. = 944,4 тыс. рублей. 
 
Затраты на ремонт помещения:  
Затраты  на ремонт помещения вычисляется по формуле (3.7) 
 
Зр = 2,5% х Ст.склада.        (3.7) 
 
Зр.= 2,5% х 944,4 тыс. руб. = 23,6 тыс.руб. 
 
Амортизация помещения: 
Амортизация помещения вычисляется по формуле (3.8) 
 
За = 5% х Ст.пом.        (3.8) 
 
За = 5% х 944,4 тыс. руб. = 47,22 тыс.руб. 
Технико-экономические показатели складского хозяйства 
Капитальные вложения вычисляются по формуле (3.9) 
 
Кап.вл. = Ст.пом. + Ст.об.       (3.9) 
 
Кап.вл.= 944,4 + 80 = 1024,4 тыс.руб. 
4.Экономическая часть 
В экономической части дипломного проекта производится расчет 
технико-экономических показателей проектируемого предприятия, а также 
дается анализ этих показателей, производится анализ рентабельности 
участков  и предприятия в целом, состава работающих и их 
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производительность труда. Производится анализ капитальных вложений. На 
основании всех ранее разработанных разделов составлены сводные 
ведомости, которые приводятся в виде таблиц. 
Все проведенные расчеты по основным участкам и вспомогательным 
подразделениям, затраты на содержание управленческого аппарата и другие 
общепроизводственные расходы сведены в общую систему расходов. 
 Расчет основных технико-экономических показателей предприятия 
В таблице 4.1 предоставлен расчет оптовой цены продукции по  
участкам 
Таблица 4.1 —  Расчет оптовой цены продукции предприятия по участкам 
№ 
п/п Наименование участка 
Оптовая цена продукции, 
тыс.руб. 
1. Участок допечатной подготовки 1956,27 
2. Печатный цех 77829,97 
Итого: 79786,24 
 
В таблице 4.2 предоставлен расчет затрат на капитальные вложения по 
предприятию 
Таблица 4.2 — Расчет затрат на капитальные вложения по предприятию 
№ 
п/п Наименование участков и служб предприятия 
Капитальные вложения, 
тыс.руб. 
1. Участок допечатной подготовки 4158,08 
2. Печатный цех 65206,65 
3. Складское хозяйство 1024,4 
4. Управление предприятием 1286,25 
Итого: 71675,4 
В таблице 4.3 предоставлен  расчет себестоимости продукции 
предприятия  по участкам 
Таблица 4.3 — Расчет себестоимости продукции предприятия по участкам 
№ 
п/п Наименование участков и служб предприятия Себестоимость, тыс.руб. 
1. Участок допечатной подготовки 1304,18 
2. Печатный цех 51886,65 
Итого: 53190,83 
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В таблице 4.4 предоставлен расчет фонда оплаты труда по  
предприятию 
Таблица 4.4 — Расчет фонда оплаты труда по предприятию 
№ п/п 
Наименование 
участков и служб 
предприятия 
Заработная плата основных 

























































156,61 46,96 40,75 244,32 
2 Печатный цех 308,80 92,64 104,37 505,81 
3 Управление предприятием 1092,00 327,60 283,92 1703,52 
Итого: 2453,65 
 
  В таблице 4.5 предоставлен расчет численности работающих на 
 предприятии  
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2 Печатный цех 6 2 8 
3 Складское 
хозяйство 
- 1 1 
4 Управление 
предприятием 
- 12 12 
Итого 10 16 26 
 
Расчет общей площади предприятия 
 В таблице 4.6 предоставлен расчет общей  площадипредприятия 
Таблица 4.6 — Расчет общей площади предприятия 
№ 
п/п Наименование участков Площадь, кв.м. 
1 Участок допечатной подготовки 50,00 
2 Печатный цех 232,40 
3 Складское хозяйство 62,96 




В таблице 4.7представлены основные технико-экономические 
показатели предприятия 
Таблица 4.7 — Основные технико-экономические показатели предприятия 
Наименование показателей Значение 
Объем производства продукции в 
натуральном выражении, Тыс.экз 
11804,20 
Объем производства продукции в оптовых 
ценах, Тыс.руб 
79786,24 
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Прибыль от реализации продукции, 
Тыс.руб 
26595,41 
Налог на прибыль (24%), Тыс.руб. 6382,90 
Чистая прибыль, Тыс.руб. 20212,51 
Численность рабочих, Чел. 10 
Численность работающих 16 
Производительность труда одного  
рабочего, Тыс.руб 
3068,70 
Фонд оплаты труда рабочих, Тыс.руб. 887,72 
Фонд оплаты труда работающих (ППП), 
Тыс.руб. 
2234,22 
Среднегодовая заработная плата одного 
 рабочего, Тыс.руб. 
88,77 
Среднегодовая заработная плата одного 
 работающего, Тыс.руб. 
139,64 
 
Капитальные вложения, Тыс.руб. 71675,40 
Окупаемость капиталовложений, Лет. 2,7 
Рентабельность продукции предприятия, % 50 
Рентабельность производства, % 16 
Общая площадь предприятия 399,36 
 
Рекомендации по проведению модернизации на следующих этапах. 
После реконструкции печатного производства рекомендуется 
произвести реконструкцию на брошюровочно-переплетном производстве. В 
частности предлагаю к установке листоподборочный комплекс с 
брошюровщиком, который будет работать в линию, машину для клеевого 
бесшвейного скрепления. Установка данной линейки оборудования позволит 
привлечь ряд периодических изданий, исполненных в мягком переплете, что 
ранее не представлялось возможным, в связи с невозможностью 
изготавливать данный вид продукции в установленные сроки. Следующим 
этапом дооснащения считаю должна быть установка линии для изготовления 
книг в твердом переплете. Данные выводы сделаны на основании 
маркетинговых исследований, поведенным независимой маркетинговой 
компанией. 
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На основании выше сказанного можно предположить, что с 
привлечением к изготовлению книжно-журнальной продукции значительно 
увеличится загрузка печатного оборудования. В связи с этим, я считаю, 
следующий этап реконструкции необходимо провести на допечатном 
участке. Результатом должна стать установка системы Computer-To-Plate, что 
позволит значительно сократить сроки изготовления печатных форм, 
сократить время на печатной стадии отведенное на приладку, а 
следовательно уменьшить трудоемкость выполнения работ на печатной 
стадии, что позволит привлечь дополнительный портфель заказов. 
Качество печатной продукции 
В развитии производства важную роль играет качество производимых 
материальных благ. Под качеством продукции понимается совокупность 
свойств изделия, которые определяют степень пригодности его для 
использования по назначению. Развитие экономики и повышение 
эффективности общественного производства обуславливают постепенное 
увеличение количества материальных благ и одновременно  возможностей 
выбора продуктов населением и предприятиями. Потребители, все шире 
пользуясь этими возможностями, ставят перед производством все новые 
требования по улучшению ассортимента и качества продукции.  
Особенно актуально повышение качества продукции в условиях 
усиления интенсивных факторов роста производства и повышения его 
эффективности. Ориентиром развития становится не увеличение 
численности занятых в производстве работников, а рост производительности 
труда. Значительный эффект достигается не только в увеличении выпуска 
продукции, но и в улучшении качества. Улучшение качества выпускаемой 
продукции – одна из важнейших задач развития производства.  
Исходным для решения проблемы повышения качества продукции 
является определенные ее степени пригодности по назначению при помощи 
системы показателей. Под показателем качества понимается количественная 
характеристика свойств продукции, входящих в состав ее качеств, 
рассматриваемая применительно к определенным условиям ее создания и 
эксплуатации (или потребление).  
Свойство продукции определяется количественными или 
качественными характеристиками-признаками. К качественным относятся 
такие, которые не поддаются количественным измерениям. Они 
определяются органолептически, то есть при помощи органов чувств 
(художественное оформление изданий, полиграфическое исполнение 
продукции – обоснованность выбора формата, гармоничность, сочетания 
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элементов издания, гарнитура шрифта и другое). К количественным 
характеристикам –признакам относятся такие, которые определяют 
параметры продукции (формат полосы, формат издания, размер книжного 
блока и другое).  
Определена следующая система показателей для определения качества 
продукции: единичные, комплексные, обобщающие и интегральные.  
Единичные показатели качества продукции характеризуют одно ее 
свойство, а комплексные – несколько свойств продукции. К единичным и 
комплексным показателям относится следующая группа показателей: 
удобство пользования, технико-эксплутационные, эстетико-потребительские, 
надежности, долговечности, технологичности, стандартизации, 
органолептические, экономические, патентно-правовые.  
Для дальнейшего повышения качества продукции необходимо 
определить достигнутый уровень качества продукции. Под уровнем качества 
продукции понимается относительная характеристика качества продукции, 
основанная на сравнении совокупности показателей ее качества с 
соответствующей совокупностью базовых показателей, то есть показателей 
взятых за исходные (образцы-эталоны печатной продукции; показатели 
достигнутые в предыдущем периоде; показатели, заданные в требованиях на 
продукцию, содержащиеся в государственной системе стандартизации и 
другое). 
Обобщающий показатель качества продукции – это комплексный 
показатель качества, относящийся к такой совокупности ее свойств, по 
которой принято решение оценивать качество продукции. 
Практика управления качеством продукции выработала следующую 
систему методов в определении качества продукции: измерительные, 
расчетные, регистрационные, органолептические, социологические, 
экспертные. При этом показатели качества продукции выражаются 
определенными физическими величинами, коэффициентами, процентами или 
условной системой баллов. 
Уровень качества продукции полиграфической промышленности 
оценивают на основе разработанных методов и инструкций. В каждой из 
этих методик (инструкций) указаны определенные оценки уровня качества 
продукции. 
Интегральный показатель качества продукции – это комплексный 
показатель ее качества, отражающий соотношение суммарного эффекта от 
эксплуатации (или потребление продукции) и суммарных затрат на ее 
создание и эксплуатацию (или потребление). 
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Современное изделие представляет собой сложную систему 
взаимосвязанных элементов. Качество этого изделия зависит от множества 
факторов: конструкции изделия, подготовки производства, качества 
материалов, полуфабрикатов, состояния оборудования, квалификации 
работников и другое. Вот почему большое значение имеет управление 
качеством продукции. 
Под управлением качеством продукции понимается обеспечение и 
поддержание необходимого уровня качества продукции при ее разработке, 
производстве и эксплуатации или потреблении. Управление качеством 
продукции включает в себя выявление характера и объема потребности в 
ней, установление и планирование уровня качества, проектирование, 
разработку, оценку, выбор и реализацию мероприятий по обеспечению на 
производстве и поддержанию при эксплуатации необходимого уровня 
качества. 
Управление качеством продукции основывается на государственной 
системе стандартизации. Стандартизация – установление и применение 
правил с целью упорядочения деятельности в определенной области в пользу 
и при участии всех заинтересованных сторон и, в частности, для достижения 
всеобщей оптимальной экономии при соблюдении условий эксплуатации 
(использования) и требований безопасности. 
Задача планирования повышения качества продукции состоит в 
технико-экономическом обосновании плановых заданий и мероприятий по 
повышению качества продукции на основе системы плановых показателей и 
установление степени влияния улучшения качества продукции на основные 
технико-экономические показатели. 
При планировании повышения качества продукции используется 
система показателей. Основными из них являются: объем производства 
книжно-журнальной и изобразительной продукции повышенного качества и 
ее доля в общем объеме реализации, а также показатели-коэффициенты, 
установленные на основе балльной оценки, номенклатура разрабатываемых 
новых изделий и показателей их качества; показатели сортности для 
продукции, планируемой по сортам; объем продукции сдаваемой с первого 
предъявления, и ее доля в общем объеме производства; показатели, 
характеризующие технико-эксплуатационные свойства видов продукции. 
Повышение качества печатной продукции – сложная многоплановая 
задача. Решение ее требует комплексного системного подхода, 
базирующегося на техническом совершенствовании производства, внедрении 
новейших достижений науки и техники. 
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При всем многообразии путей (факторов) повышения качества 
печатной продукции их можно объединить в несколько групп: научно-
технические, экономические, организационные и воспитательные. 
Научно-технические факторы повышения качества продукции 
включают задачи: совершенствование технической базы полиграфической 
промышленности на основе внедрения в производство результатов научных 
исследований; техническая подготовка производства; совершенствование 
технического контроля и повышение культуры производства. 
Практика показывает, что состояние техники и технология 
полиграфических предприятий оказывает большое влияние на качество 
печатной продукции. Качество продукции следует рассматривать, прежде 
всего, как функцию параметров и надежности технологических процессов и 
систем, а также их устойчивости в реальных условиях производства. 
Большое значение в повышении качества печатной продукции имеет 
техническая подготовка производства, которая включает издательский и 
технологический (производственный) этапы. На этих этапах закладываются 
основы конструкции издания (формат, характер оформления и другое), а 
также проектируются наиболее рациональные организация производства и 
технология воспроизведения оригинала, обеспечивающие высокое качество 
полиграфического исполнения издания.  
Продукция на полиграфических предприятиях контролируется в 
период подготовки заказов к производству, в процессе производства и в 
готовом виде.  
Технический контроль в полиграфии требует дальнейшего 
совершенствования. Основной функцией технического контроля должна 
быть не фиксация брака (пассивный контроль), а профилактика его 
возникновения (активный контроль). 
Важное средство улучшения методов контроля – механизация и 
автоматизация контрольно-измерительных процессов, более широкого 
внедрения объективных методов контроля и контрольно-измерительной 
аппаратуры. 
Высокая культура производства – непременное условие выпуска 
продукции хорошего качества, которое находит выражение в создании на 
каждом предприятии, в цехах и службах заводоуправлений необходимых 
условий для нормальной работы всего персонала. Научная организация 
труда, чистота и порядок во всех цехах и службах, постоянное поддержание 
оптимальных температуры и влажности, рациональное освещение на рабочих 
местах, ликвидация или предупреждение шума, сведение к минимуму 
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тяжелых физических работ в совокупности с нормальным 
функционированием служб быта, медицинское обслуживание и создание 
условий для повышения культурно-образовательного уровня позволяют 
достигать высокой производительности труда и высокого качества 
продукции.  
Среди экономических факторов повышения качества наибольшее 
значение имеет усиление материальной заинтересованности и 
ответственности за качество продукции. Косвенно материальное 
стимулирование находит выражение в оценке качества работы предприятий 
по росту выпуска продукции. Являясь фондообразующим показателем, объем 
роста продукции влияет на размер коллективных фондов потребления, а 
значит и заработной платы работников. Повышению заинтересованности 
полиграфических предприятий в выпуске продукции высокого качества 
способствует также установление надбавок к существующим оптовым ценам 
за повышенное качество продукции. 
Качество полиграфической продукции находится в тесной связи с 
организационными факторами. Залог выпуска высококачественной 
продукции – использование наиболее рациональных форм общественной и 
внутризаводской организации производства. Хорошая организация 
производства обеспечивает ритмичность работы предприятия. Известно, что 
нарушение ритмичности (штурмовщина) снижает качество продукции. И 
важным моментом, оказывающим влияние на качество продукции, является 
организация материально-технического обеспечения. 
Важно также обеспечить надлежащую сохранность материальных 
ценностей. Плохое хранение бумаги, картона, красок и других материалов 
приводит к ухудшению их свойств, увеличивает расход и снижает качество 
продукции. 
На повышение качества продукции большое значение оказывают 
факторы воспитательного значения. К наиболее важным из них относятся: 
моральное стимулирование, повышение деловой квалификации, формы 
общественного контроля, воспитание у каждого труженика чувства гордости 
за честь марки предприятия и бережного отношения к труду. 
Наибольший эффект в деле повышения качеств дает комплексная 
система управления качеством продукции (КСУКП), в которой разумно 
сочетаются технические, экономические, организационные и воспитательные 
мероприятия. КСУКП представляет собой совокупность методов и средств, 
которая целенаправленно устанавливает, обеспечивает и поддерживает 
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высокое качество продукции на стадии проектирования и разработки, в 
процессе производства и на стадии эксплуатации. 
Отличительной особенностью КСУКП является, во-первых, понимание 
того, что повышение качества продукции – это проблема повышения 
качества труда всего коллектива предприятия, а не только рабочих и, во-
вторых, то, что она основывается на разработке и внедрении 
взаимоувязанных стандартов предприятия. 
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